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Production of composite moldings, for use e.g. in car dashboards, comprises 
pressing newly injection molded plastic molding and metal profile together 
so that profile enters plastic and its edges and top of central tube in it are 
deformed 
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Abstract of DEI 006521 9 



Production of composite moldings consisting 
of a metal profile (4) embedded in plastic (1) 
comprises; (a) placing the newly injection 
molded plastic molding and profile between 
press jaws (11. 13) and (b) moving the jaws 
together to press the profile into the plastic and 
deform its edges and the top of a central tube 
in it. An Independent claim is included for the 
composite molding. 
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@ Verfahren zur Herstellung eines Verbundbauteils aus einer Kunststoffstruktur und einem metallischen Korper 
und Verbundbauteil 

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Verbundbauteiles aus einer Kunststoff- 
struktur (1, 25, 31, 37} und einem Metallkdrper <4, 25, 35, 
40) durch schnelles Zusammenfahren von Fugewerkzeu- 
gen (11, 13). Es erfolgt das Fugen von spritzgegossener 
Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) und Metallkorper (4, 24, 
35, 40) durch beim Zusammenfahren von Auftreffflachen 
(12, 14) der Fugewerkzeuge (11, 13) erfolgendem Verfor- 
men (18, 19, 20, 21) von Randbereichen von Durchbru- 
chen (6), innerhalb der Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37), 
derart, dass eine dauerhafte, form- und kraftschlussige 
Verbindung (34) entsteht. Die erhaltenen Verbundbauteile 
zeichnen sich durch hohe Steifigkeit und Festigkeit bei ge- 
ringem Gewicht aus. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Verbundbauteils aus einer Kunststoffstruktur und 
einem metallischen Kdrper sowie ein dadurch hecgestelltes S 
Verbundbauteil. 

[0002] EP 0 370 342 Bl bezieht sich auf ein Leichtbau- 
teil. Dieses weist einen schalenformigen Orundkorper auf, 
dessen Innenraum Verstarkungsrippen aufweisL, welche mit 
dem Orundkorper fest verbunden sind. Die Verstarkungsrip- lO 
pen bestehen aus angespritztem Kunststoff, wobei deren 
Verbindung mit dem Orundkorper an diskreten Verbin- 
dungsstellen uber Durchbriiche im Orundkorper erfolgt, 
durch welche der Kunststoff hindurch - und iiber die Ra- 
chen der Durchbriiche hinausreicht. 15 
[0003] Aus EP 1 084 816 A2 ist ein weiteres Verfahren 
zur Herstellung eines Verbundbauteiles bekannt geworden, 
bei welchem ein mit einer Verrippung versehener Kunst- 
stoffgrundkorper, partiell oder voUstandig mit einem Ver- 
starkungselement aus Metall oder verstarktem Kunststoff 20 
verbunden wird. Dabei erfolgt die Verbindung von Orund- 
korper und Verstarkungselement zum Verbundbauteil zur 
Uberlragung von Schub-, Torsions-, Biege- und Zug- 
/Druckbeanspruchung nachtraglich in einem separaten Ar- 
beitsschritt. 25 
[0004] Oemafi DE 100 14 332 Al lasst sich mittels eines 
weiteren Verfahrens zur Herstellung eines Verbundbauteiles 
ein solches herstellen, welches einen Hohlprofil-Orundkor- 
per umfasst. Der Hohlprofil-Orundkorper weist einen Hohl- 
profilquerschnitt auf, der nach dem IHU- Verfahren herge- 30 
stellt werden kann. Mindestens ein Kunststoffelement wird 
mit dem Hohlprofil-Orundkorper fest verbunden. Das 
Kunststoffelement ist an den Hohlprofil-Orundkorper ange- 
spritzt und dessen Verbindung mit dem Hohlprofil-Orund- 
korper erfolgt an diskreten Verbindungsstellen, durch teil- 35 
weises oder vollstandiges Ummanteln des Hohlprofil- 
Orundkoipers an den Verbindungsstellen mit dera fur das 
Kunststoffelement angespritzten Kunststoff. 
[0005] OemaB der vorstehend kurz skizzierten Verfahren 
gefertigte Kunststoff-Metallverbundbauteile, die auch als 40 
Hybride oder Hybridbauteile bezeichnet werden, finden in 
entsprechender Oestaltung Verwendung bei Kraftfahrzeu- 
gen. Die Hybridbauteile weisen einen schalenformigen 
Orundkorper oder ein Hohlprofil aus Metall und eine damit 
fest verbundene Kunststoffstruktur auf. Der metallische 45 
Orundkorper gibt dem Verbundbauteil die grundlegende 
Steifigkeit und Festigkeit. Die Kunststoffstruktur dient zum 
einen der weiteren Erhohung der Steifigkeit und Festigkeit, 
zum anderen der Funktionsintegration im Sinne einer Sy- 
stem- und Modulbildung, ferner einer Oewichtsreduzierung. 50 
Besonders geeignete Anwendungen fur Hybridbauteile sind 
im Automobilbau bei spiels weise die Frontendtrager bzw. 
Frontendmodule, Instrumententafelmodule bzw. Instrumen- 
tentafelirager, Turfunktionstrager bzw. Tiirmodule und 
gleichartige Bauteile fur Heckklappen bzw. Heckturen. 55 
[0006] Angesichts der aufgezeigten I^sungen des Standes 
der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein 
Hybridbauteil unter Anwendung eines wirtschaftlich ver- 
fiigbarcn Fugeverfahrens bereitzustellen, welches sich bei 
vergleichbarem Oewicht durch erhohte Steifigkeit und Fe- 60 
stigkeit auszeichnet. 

[0007] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch ein 
Verfahren zur Herstellung eines Verbundbauteiles aus einer 
Kunststoffstruktur und einem metallischen K5rper gelost, 
bei dem beim schnellen Zusammenfahren von Fugewerk- 65 
zeugen 

- die spritzfrische Kunststoffstruktur und der Metall- 
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korper miteinander gefugt werden, 
- durch ein beim Zusarrmienfahren von AuftreffHa- 
chen der Fiigewerkzeuge erfolgendes Verformen von 
Randbereichen von Durchbriichen im metallischen 
Orundkorper durch das Einpressen der Randbereiche 
der Durchbriiche in die Kunststoffstruktur und der da- 
bei erfolgenden gleichzeitigen Verformung der Rand- 
bereiche derart, daB eine dauerhafte, form- und kraft- 
schliissige Verbindung erzeugt wird. 

[0008] An der Fiigestelle lasst sich ein schnelles Zusam- 
menpressen von Kunststoffstruktur und Metallblech zur Er- 
zielung der dauerhaften form- und kraftschliissigen Verbin- 
dung erzielen. Das Zusammenpressen der beiden zu tilgen- 
den Bauteile Metallblechgrundkorper und Kunststoffstruk- 
tur kann an zur Blechbearbeitung bzw. Blechumformung ge- 
eigneten Pressen beim Stanzen oder beim Hefziehen erfol- 
gen, ferner lassen sich hydraulische Fiigemaschinen ver- 
wenden. Diese lassen sich zur Herstellung hoherer StUck- 
zahlen mit einem oder mehreren Werkzeugen bestiicken, die 
den Konturen der jewel Is zu tilgenden Komponenten der 
Hybridbauteile, d. h. der Verb undbau telle, genau angepasst 
sind, wobei die Fiigekraft in optimaler Weise derart einge- 
ieiicl wiru, class der metallische Korper auf der einen und 
der gegeniiberliegende Kunststoffkorper an den Verbin- 
dungsstellen bzw. in deren unmittelbarer Nachbarschaft am 
Werkzeug anliegen. Durch die wahrend des Fugens erfol- 
gende Verformung lasst sich eine ais Stanzkragen ausge- 
fiihrte Erhebung im metallischen Orundkorper in der Wan- 
dung des Kunststoffbauteiles verspannen bzw. verkrallen, so 
dass eine form- und kraftschlussige Verbindung entsteht. 
Die Oestalt des durch die Fugeoperation verformten Vor- 
sprungs kann zum einen durch den Anstellwinkel und die 
Hohe des unverformten Vorsprungs am metallischen Bauteil 
und andererseits durch die Oestaltung des FQgeweckzeuges 
beeinflusst werden. 

[0009] Mit dem erfindungsgemafi voigeschlagenen Ver- 
fahren kann durch Fiigen spritzfrischer, werkzeugfallender 
Teile, die noch eine erhohte Temperatur aufweisen und da- 
her noch relativ weich sind, eine belastbare Verbindung zwi- 
schen Metallkorper und Kunststoffstruktur erzielt werden, 
da die metallisch ausgefuhrten Brhebungen leichler in die 
Kunststoffstruktur eindringen bzw. diese durchdringen kon- 
nen. 

[0010] Solcheran erhaltene Hybridbauteile weisen gegen- 
uber entsprechenden bekannten Konstruktionen bei glei- 
chem Oewicht Vorteile hinsichtlich ihrer Steifigkeit bzw. 
Festigkeit auf. 

[0011] Die Durchbriiche in den metallischen Korpem wer- 
den vorzugsweise kreisrund ausgefuhrt. Sie konnen aber 
auch oval oder als Rechteck mit gerundeten Ecken beschaf- 
fen sein. In vorteilhafter Weise lassen sich die Durchbriiche 
an den Randbereichen mitstanzkragenformig konfigurierten 
Erhebungen ausfiihren, welche aus dem Metallblech getrie- 
ben und nach oben hin aufgebogen sind. 
[0012] In bevorzugter Weise werden die Durchbriiche in 
den metallischen Korpem in ihren Randbereichen als kra- 
genformige Erhebungen ausgebildet. Kragenformige Erhe- 
bungen bieten den Vorteil, dass sie eine Umlaufkante auf- 
weisen, die insbesondere zur Erzielung eines verbesserten 
Eintretens in den zu durchdringenden Kunststoff scharfkan- 
tig ausgebildet werden kann. Im metalHschen Orundkorper 
lassen sich die Durchbriiche beispiels weise durch Aus stan- 
zen erzielen, wobei wahrend des Stanzens eine Verformung 
der Randbereiche der Durchbriiche automatisch erfolgt. Ne- 
ben dem Aussianzen lassen sich im metaUischen Orundkor- 
per die Verformungen im Wege des Tiefziehens des metalli- 
schen Korpers formen. Beim erfindungsgemaB voigeschla- 
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genen Verfahren kann die Hohe der Erhebungen am Metall- 
korper die Wanddicke der Kunststoffstruktur ubersteigen. In 
bevorzugter Weise betragt die Wanddicke der Kunststoff- 
struktur zwischen 2 und 8 mm. Werden Kunststoffstruktu- 
ren in dieser Wanddicke mit Metallkorpem gemaB des erfin- 
dungsgemaB vorgeschlagenen Verfahrens gefugt, dringen 
die stanzkragenformigen Erfiebungen des Metallkorpers in 
den frisch gespritzten, d. h. mit einer Temperatur von z. B. 
80° vorliegenden Kunststoff ein, so daB nach Erkalten der 
Kunststoffstruktur auf Umgebungstemperatumiveau eine 
dauerfaafte, form- und kraftschlUssige Verbindung erhalten 
wird. 

[0013] Neben der Ausbildung der stanzkragenartigen Er- 
hebungen am Metallkorper in einer die Wanddicke der 
KunststofiFstruktur libersteigenden Hohe konnen die stanz- 
kragenformigen Erhebungen auch in einer H6he beschaffen 
sein, welche unterhalb oder auf gleichen Niveau der Wand- 
dicke der Kunststoffstruktur liegt, welche mit einem Metall- 
korper zu fiigen ist. Auch in diesem Fall kommt durch das 
Zusammenpressen eine form- und kraftschlussige Verbin- 
dung zustande. 

[0014] GemaB einer weiteren Ausgestaltungsvariante des 
der Erfindung zugrunde liegenden Gedankens lassen sich 
die Verformungen unter einem Anstellwinkei in der Ebene 
der Durchbriiche im metallischen Korper vorsehen, so dass 
diese nahezu senkrecht zur Ebene des metallischen Korpers 
verlaufend, hervorstehen. Durch die Wahl des Anstellwin- 
kels der Vorsprunge in bezug auf die Ebene des metallischen 
Werkstilckes, in welchem die Durchbriiche und damit die 
Verformungen erzeugt werden, kann die Gestalt der bei der 
Fugeoperation entstehenden Verbindungsstelle wesentlich 
beeinflusst werden. Je nach Anstellwinkei der Verformung 
am Metallbauteil kann die Verformung skontur der stanzkra- 
genartigen Erhebung in der Mitte oder am oberen Bereich 
aufgeweitet bzw. eingeengt sein. 

[0015] In bevorzugter Ausgestaltung des erfindung sgema- 
Ben Verfahrens liegt der Durchmesserbereich der im metal- 
lischen Bauteil erzeugten Durchbriiche zwischen 2 und 
12 mm. 

[0016] Bei der Herstellung der Durchbriiche wird die Um- 
laufkante der die Durchbriiche begrenzenden Verformungen 
scharfkantig ausgebildet, um ein Eintreten der Umlaufkante 
in die Kunststoffstruktur beim Aufeinandertreffen der zu fu- 
genden und ein Verbundbauteil bildenden Teilekomponen- 
ten zu ermoglichen. 

[0017] In weiterer Ausgestaltung des erfindung sgemaB 
vorgeschlagenen Verfahrens werden die Durchbriiche in den 
metallischen Korpem so ausgefuhrt, dass die sich einstel- 
lende die Durchbriiche begrenzende Verformungshohe der 
Verformungen die Hohe der Wandung des mit dem entspre- 
chenden metallischen Korper zu verbindenden Kunststoff- 
bauteiles iibersteigt. Die Wanddicke der Kunststoffstruktu- 
ren, die mittels des vorgeschlagenen Verfahrens verarbeitbar 
sind, liegt bevorzugt im Dickenbereich zwischen 2 und 
8 mm. Die Hohe der jeweiligen die Durchbriiche in den me- 
tallischen Korpem stanzkragenartig begrenzenden Verfor- 
mungen, iibersteigt die Wandungsdicke des mil dieser zu 
verbindenden Kunststoffstruktur bevorzugt im Bereich zwi- 
schen 5 und 25%. 

[0018] Durch eine die Wandungsdicke der Kunststoffbau- 
teile iibersteigende Hohe der die Durchbriiche im metalli- 
schen Bauteil bildenden Verformungen wird erreicht, dass 
die stanzkragenartig konfigurierten Erhebungen gegen Ende 
der Phase der Durchdringung durch die Kunststoffwandung 
der Kunststoffstruktur den erhohten Widerstand der gegen- 
iiberliegenden metallischen Pressplatte des Fiigewerkzeuges 
erfahren. A Is Folge davon verformt sich die stanzkragenar- 
tig konfigurierte Erhebung in der Kunststoffwandung, wo- 



durch die dauerhafte, form- und kraftschlussige Verbindung 
entsteht. 

[0019] Eine derartige Verbindung kann alteraativ auch er- 
zeugt werden, wenn die Hohe der stanzkragenartig konfigu- 
5 rierten Erhebung kieiner oder gleich der Dicke der benach- 
barten Kunststoffwandung, in die sie durch das Zusammen- 
pressen eindringt, ist, wobei der Unterschied zwischen der 
Hohe der metallischen Stanzkragenerhebung und der Dicke 
der Kunststoffwandung bevorzugt im Bereich zwischen 0 

10 und 30% liegt. 

[0020] Durch die geeignete Wahl des Anstellwinkels der 
stanzkragenartig konfigurierten Erhebungen am metalli- 
schen Korper kann die sich einstellende Verformungskontur 
der Verformung im Bereich der Fiigestelle zwischen metal- 

15 lischem Korper und Kunststofifelement beeinflusst werden, 
Daneben lasst sich die sich einstellende \ferformungskontur 
zwischen metallischem Bauteil und Kunststoffstruktur im 
Bereich der Fiigestelle der beiden Bauteilkomponenten 
durch die Konfiguration der den Vorsprung beaufschlagen- 

20 den Auftreffftache des entsprechenden oberen Fiigewerk- 
zeuges beeinflussen. Voraussetzung fiir eine dauerhafte und 
haltbare Fiigeoperation zwischen den beiden Bauteilkompo- 
nenten ist, dass die zu fugenden Einzelkomponenten, d. h. 
das metailische Bauteil und u-as Kunststofibautcil des Hy- 

25 bridbauteiles in ihren Werkzeugen genau eingepasst sind, 
wobei es zur optimalen Einleitung der Fiigekraft darauf an- 
kommt, dass das metailische Bauteil auf der einen Seite und 
die gegen iiberliegend positionierte Kunststoffstruktur insbe- 
sondere an den Verbindungsstellen bzw, in deren jeweiligen 

30 unmitlelbaren Umgebung hochst genau am Werkzeug anlie- 
gen. 

[0021] An der Kunststoffstruktur, welche mit einem me- 
tallischen Bauteil zu einem Hybridbauteii verbunden wird, 
kann eine versteifende Verrippung angespritzt werden, wel- 

35 che Kreuzungspunkte umfaBt, in denen offene, domformige 
Erhebungen mit einer dem Metallkorper zuweisenden Bo- 
den fl ache ausgebildet sind. In die domfdrmigen, nach oben 
offenen Erhebungen kann ein Fiigewerkzeug einfahren, 
welches am Boden der offenen, domfbrmigen Erhebungen 

40 die zur Ausbildung einer dauerhaf ten form- und kraftschliis- 
sigen Verbindung zwischen Kunststoffstruktur und Metall- 
korper erforderUche AnpreBkraft beim Zusammentieffen 
der Fiigeflachen aufbringt, so daB die stanzkragenformigen 
Erhebungen des Metallkorpers in den Kunststoff der Boden- 

45 flache der domformigen Erhebungen eindringt. Die offenen, 
domformigen Erhebungen lassen sich daruber hinaus nicht 
nur in Kreuzungspunkten einer die Kunststoffstruktur ver- 
steifenden Verrippung anspritzen, sondem auch an den ver- 
steifenden Rippen zwischen den Kreuzungspunkten, so daB 

50 mehrere Fiigestellen gebildet werden, an welchen die Kunst- 
stoffstruktur und der MetaUkdrper miteinander form- und 
kraftschliissig verbunden werden konnen. 
[0022] Eine jede der Kunststoffrippen der die Kunststoff- 
struktur versteifenden Verrippung weist an ihrer Oberkante, 

55 d. h. in dem Bereich der hochsten Belastungen, eine zusatz- 
liche, senkrecht zu dieser angeordnete, flach aufliegende 
Wandung auf. Dies reduziert einerseits die Maximal-Span- 
nungen im belasteten Kunststoff und verhindert andererseits 
ein Beulen bzw. Ausknicken der Verrippung bei Belastung. 

60 [0023] Es sind weiterhin Verbundbauteile in Sandwich- 
bauweise herstellbar derart, daB sie aus einer mittig bzw. im 
Kern angeordneten Kunststoffstruktur und zwei damit ver- 
bundenen, auBen liegenden, vorzugs weise flach ausgebilde- 
ten MetaUblechen bestehen. Die als Abstandshalter die- 

65 nende Kunststoffstruktur weist zur Ausbildung der Fiige- 
stellen die vorstehend beschriebenen Dome auf, wobei der 
eine Teil der Dome nach oben ofifen ist und eine Bodenfla- 
che an der unteren Surnseite besitzt und der andere Teil der 
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Dome im genau enlgegengesetzten Sinne ausgebildet ist, 
d. h. nach unten ofFen steht und mil oben liegender Boden- 
flache versehen ist. Die benachbarten Metallbleche weisen 
an den Stellen der Kunststoffstruktur, an denen die Dome 
offen sind, Durchbruche auf, wodurch das Fiigewerkzeug in 
die Dome einlauchen kann und Zugang zu den Fiigestellen 
hat. Die Verbindungen zwischen KunststofFstruktur und 
Melallblech werden analog der vorstehend beschriebenen 
Verfahrensweise im Boden der Dome erzeugt. 
[0024] Anhand der Zeichnung wird die Erfindung nach- 
stehend naher erlautert. 
[0025] Es zeigt: 

[0026] Fig. 1 einen Metall-Grundkorper und die Kunst- 
stoffsiruktur im Bereich der Verbindungsstelle vor dem Fii- 
gen, 

[0027] Fig. 2 einen Metall-Grundkorper und die Kunst- 
stoffstruktur im Bereich der Verbindungsstelle nach dem 
Fiigen in form- und kraftschlussige Verbindung durch Auf- 
weiten der stanzkragenarlig konfigurierten Erhebung in sei- 
ner Mitte und Einengung am oberen Ende, 
[0028] Fig. 3 einen Metall-Grundkorper und die Kunst- 
stoffstruktur im Bereich der Verbindungsstelle nach dem 
Fiigen mit form- und kraftschlussiger Verbindung durch 
Einengung des Stanzisragens in der mille uiid Aufwcitung 
desselben am oberen Ende, 

[0029] Fig. 4 einen Ausschnitt der oberen Halfte des Fii- 
gewerkzeuges mit speziell umlaufender Ringnut in veigrd- 
Berter Darstellung, 

[(M)30] Fig. 5 einen Metall-Grundkorper und die Kunst- 
stofFstruktur im Bereich der Verbindungsstelle nach dem 
Fiigen mit form- und kraftschlussiger Verbindung durch 
Aufweiten der aus der Kunststoffstruktur herausragenden 
stanzkragenartigen Erhebung an dessen oberen Ende, 
[0031] Fig. 6 und 6. 1 eine domformige Erhebung in per- 
spektivischer Ansicht und im Querschnitt, 
[0032] Fig. 7 und 7.1 einen U-fbrmigen Metallkorper mit 
spritzgegossenem, verripptem KunststofFeinsatz mit dom- 
formigen Erhebungen an den Kreuzungspunkten der Rip- 
penstruktur, 

[0033] Fig. 8 und 8.1 einen U-fdrmigen Metallkorper mit 
spritzgegossenem verripptem KunststofFeinsatz und dom- 
fonnigen Erfiebungen in der Mitte zwischen den Kreu- 
zungspunkten der Rippenstruktur, 

[0034] Fig. 9 und 9.1 einen U-fbrmigen Metallkorper mit 
verripptem, spritzgegossenem KunststofFeinsatz, der als 
Deckel ausgebildet ist und nach dem Fugen zusammen mit 
dem Metallkorper ein geschlossenes Hohlprofil bildet und 
[0035] Fig. 10 und 10.1 einen Verbundkorper in Sand- 
wichbauweise, bestehend aus einem oberen und einem unte- 
ren MetaUblech und einer mit Seitenwanden und domformi- 
gen Erhebungen versehenen spritzgegossenen KunststofF- 
struktur. 

[0036] Aus der Darstellung gemaS Fig. 1 geht ein Metall- 
Grundkorper und die KunststofFstruktur im Bereich der Ver- 
bindungsstelle vor dem Fugevorgang hervor. 
[0037] In der Darstellung gemaB Fig. 1 sind die Press- 
werkzeuge eines die Fugeoperation vomehmenden Werk- 
zeugs im auseinandergefahrenen Zustand wiedeigegeben. 
Die beiden einander gegeniiberliegenden Fiigewerkzeug e, 
das obere Fiigewerkzeug 11 und das untere Fiigewerkzeug 
13, weisen einander zuweisende AuftreflfRachen 12 bzw. 14 
auf. Zwischen den auseinander gefahrenen Auftreffflachen 
12 bzw. 14 des oberen Fiigewerkzeuges 11 und des unteren 
Fugewerkzeuges 13 befinden sich die beiden miteinander zu 
fiigenden Teile des Verbundbauteiles, namlich Kunststoff- 
struktur 1 sowie das metaUische Bauteil 4. 
[0038] Der Metallkorper oder das MetaUblech 4 kann im 
Zuge von Stanzen oder Tiefziehen mit beispielsweise kreis- 



formig konfigurierten Durchbriichen 6 versehen werden. 
Die kreisformig konfigurierten Durchbruche 6 werden be- 
vorzugt im Durchmesserbereich zwischen 2 und 12 mm im 
metallischen Bauteil 4 ausgefuhrt, wobei zur Erzeugung 
5 derselben die genannten Verfahren zur Anwendung kom- 
men konnen. Wahrend der Anwendung des Stanzens bzw. 
des Hefziehens entstehen seitlich an den Durchbriichen 6 
stanzkragenarlig verlaufende Erhebungen 7, die in einer 
scharfen Umlaufkante 8 am oberen Ende des Durchbruches 

to auslaufen, Der Durchbruch 6 wird im wesentlichen symme- 
trisch zu seiner Symmetrielinie 10 gefertigt. Die sich am 
oberen Ende 9 des stanzkragenarlig konfigurierten verform- 
ten Bereiches 7 einstellende Umlaufkante 8 wird bevorzugt 
scharfkantig ausgebildet, um ein Eindringen der Verfor- 

IS mung 7 an der Unterseite 3 der Kunststofifstruktur 1 zu er- 
mogHchen. 

[0039] Fur das Zusammenpressen von Metallblech- 
Grundkorper 4 und KunststofFstruktur 1 konnen zur Blech- 
bearbeitung bzw. Blechumformung geeignete Pressen bzw. 
20 Stanz- und/oder Tiefziehmaschinen oder ahnliche hydrau- 
lisch wirkende Fugemaschinen verwendet werden. Diese 
werden in der Regel mit einem oder mehreren Werkzeugen 
11 bzw. 13 bestuckt, die der Kontur der miteinander zu ver- 
genau angepasst sind. Zur opti- 



25 malen Einleitung der Fiigekraft beim Zusanrunenfiigen der 
genannten Bauteile kommt es darauf an, dass sowohl der 
metallische Grundkorper 4 auf der einen Seite und die die- 
sem gegeniiberliegend angeordnete KunststofFstruktur 1 auf 
der anderen Seite an den Verbindungsslellen, d. h. den FUge- 

30 stellen bzw. in deren jeweilige unmittelbare Umgebung 
passgenau an der entsprechenden Werkzeugauftrefifflache 
12 bzw. 14 anliegen. 

[0040] Der metallische Grundkorper 4 kann bevorzugt aus 
Stahl, sei es unverzinkl oder verzinkt. Aluminium oder Ma- 

35 gnesium bestehen und zum Korrosionsschutz oder auch aus 
optischen Griinden mil einer Lackschicht uberzogen sein. 
[0041] Fur die in Fig. 1 beispieUiaft daigestellte Kunst- 
stoffstruktur eignen sich insbesondere thermoplasdsche, 
teilkristalline und amorphe KunststofFe wie ungeftilltes oder 

40 faserverstarktes und/oder mineralgefdlltes Polyamid-6 und 
Polyamid-66. Ferner sind besonders geeignet die Polymere 
Polyethylen- und Polybutylenterephthalat, Polyoxymethy- 
len, Polysulfon, Polyethersulfon, femer Polyphenylensulfid, 
Polypropylen und Acrylnitril-Butadien-Styrol, Acrylnitril- 

45 Styrol-Acrylester. 

[0042] Aus der Darstellung gemaB Fig. 1 gehen femer die 
Wandungsdicke 1.1 der Kunststoffstruktur 1 zwischen 
Oberseite 2 und Unterseite 3 naher hervor wie auch die 
Hohe der stanzkragenartig ausgebildeten Erhebungen 7 am 

50 metallischen Grundkorper 4. Bevorzugte Werte fiir die Wan- 
dungsstarke des 1.1 des Kunststoffkorpers liegen zwischen 
2 und 8 mm. Die mit 7.1 bezeichnete Hohe der stanzkragen- 
artig verformten Rander der Durchbruche 6 iibersteigt die 
Kunststoffwanddicke 1.1 im Ausgangszustand, d. h. im um- 

55 verformten Zustand, um etwa 10-30%. Der Prozentsatz 
kann je nach Ausfiihrungsform variieren. 
[0043] Fig. 2 zeigt einen Metall-Grundkorper und die 
KunststofFstruktur im Bereich der Verbindungsstelle nach 
dem Fiigen in form- und kraftschlussiger Verbindung durch 

60 Aufweiten der stanzkragenartigen Erhebung in seiner Mitte 
und Einengung der stanzkragenartigen Erhebung am oberen 
Ende. 

[0044] Durch die vorstehend beschriebene Uberhohung 
der Randbereiche 7 des Durchbruches 6 im metallischen 
65 Bauteil 4 wird erreichl, dass die scharfkantig ausgebildete 
Umlaufkante 8 der Begrenzung der Durchbriiche 6 an der 
Unterseite 3 in die KunststofFstruktur 1 eindringt und gegen 
Ende der Phase der Durchdringung durch die KunststofF- 
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wandung 1.1 den erhohten Widerstand der gegeniiberlie- 
gend angeordneten Auftreffflache 12 des oberen Fugewerk- 
zeuges erfahrt und slch in der Folge verformt. Je nach An- 
stellwinkel bzw. L^ge der tJberhdbung 7.1 in bezug auf die 
Wanddicke 1.1 kann sich eine Kriimmung 17 des Randbe- 
reiches 7 des Durchbniches 6 einstellen, mil einer in der 
Mitie liegenden Aufweitung 18 sowie einer Einengung im 
oberen Bereich 19. Durch die verformte Kontur 17 ver- 
spannl bzw. verkrallt sich die slanzkragenartige Erhebung 7 
in der Kunststoffwandung 1 wodurch eine dauerhafle, form- 
und kraftschlUssige Verbindung entsteht. Die Gestait der 
durch die Fiigeoperalion verformten stanzkragenartigen Er- 
hebung 7 kann zum einen durch den Anstellwinkel des un- 
verformten Vorsprunges 7 und andererseits durch die Konfi- 
guration des oberen Fugewerkzeuges 11 beeinflusst werden. 
Je nach Anstellwinkel des Vorsprunges oder der Verfor- 
mung 7 in ihrcr Mitte erfahren diese entweder eine Auswei- 
tung 18 Oder eine Einengung 21 (vergleiche Fig. 3). 
[0045] Aus der Darstellung gemaB Fig. 3 geht ein Metall- 
Grundkorper und die KunststoffsUiiktur im Bereich der Ver- 
bindungsstelle nach dem Fiigen mit form- und kraftschliissi- 
ger Verbindung durch Einengung der stanzkragenartigen Er- 
hebung in seiner Mitte und Aufweitung desselben am obe- 
ren Ende hervor. 

[0046] In dieser Konfiguration hat die stanzkragenartige 
Erhebung 7 im Metall-Grundkorper 4 eine der Verfor- 
mungskontur 17 in Fig, 2 entgegengesetzte Geometrie er- 
fahren. Auch in diesem Beispiel wird durch die Uber die 
Wandungsdicke 1.1 der Kunststoffstruktur 1 hervorstehende 
Hohe 7.1 der stanzkragenartigen Erhebung 7 erreicht, dass 
nach Auftreffen der Auftreffflache 12 des oberen Fugewerk- 
zeugs 11 eine Verkrallung bzw. voUstandige Durchdringung 
und damit eine formschliissige Verbindung zwischen Kunst- 
stoffstruktur 1 und metallischem Korper 4 erreicht wird. 
[0047] Das AusmaB der Aufweitung bzw. Einengung der 
stanzkragenartigen Erhebung 7 gemaB der Fig. 2 und 3 wird 
durch die GroBe des Unterschiedes zwischen der Hohe 7.1 
der stanzkragenartigen Rander und der Wanddicke 1.1 der 
Kunststoffwand bestimmt, Damit steht ein weiterer Parame- 
ter zur Beeinflussung der Festigkeit der Verbindung zur Ver- 
fugung. 

[0048] Aus der Darstellung gemaB Fig. 4 geht ein Aus- 
schnitt der oberen Halfte des Fugewerkzeuges mit speziell 
konfigurierter Auftreffflache 12 naher hervor. GemaB dieses 
Ausfiihrungsbeispiels kann in der Auftreffflache 12 des obe- 
ren Fugewerkzeuges U eine in bezug auf die MittelUnie 10 
symmetrische Ausnehmung in Gestait einer Ringnut 23 in 
die Auftreffflache 12 des Fugewerkzeuges 11 eingelassen 
sein. Wird ein Verbundbauteil mittels eines gemaB Fig. 4 
konfigurierten oberen Fugewerkzeuges 11 gefertigt, so stel- 
len sich im Bereich der Oberseite 2 des in Wandungsdicke 
1,1 ausgefiihrten KunststofTbauteiles 1 Vorspriinge des me- 
tallischen Stanzkragens 7 ein, die iiber die Oberseite 2 der 
Kunststoffstruktur 1 hervortreten, d. b. nicht in dieser liegen 
und durch die Gestait der Ringnut 23 umgeformt und flach- 
gepreBt werden. 

[0049] Aus der Darstellung gemaB Fig, 5 geht ein Fuge- 
werkzeug 11 naher hervor, dessen Auftreffflache 12 entspre- 
chend der in Fig. 4 dargestellten Weise mit einer ringnutfbr- 
migen Ausnehmung 22 versehen ist. 

[0050] Beim Zusammenpressen der einander gegeniiber- 
liegend angeordneten Fiigewerkzeuge 11 und 13erfolgteine 
Durchdringung der stanzkragenartig konfigurierten Erhe- 
bung 7 im Metallkorper 4 bzw. Metallblech 4 des in Wan- 
dungsdicke 1.1 ausgefiihrten Kunslstoffbauteiles 1, wobei 
uberstehende Partien der stanzkragenartigen Erhebung 7 in 
die in Fig. 4 dargestellte Ringnut 22 in der Auftreffflache 12 
des oberen Fugewerkzeugs U eingreifen. Aus der Darstel- 



lung gemaB Fig. 5 geht hervor, dass die stanzkragenartig 
konfigurierten Erhebungen 7 des Metallbleches oder des 
Metallkorpers 4 in der Mitte des Durchbruches 6 eine mit- 
tige Einengung erfahren haben, wahrend im oberen B«*eich 
5 die iiberstehenden Partien 23 der stanzkragenartigen Erhe- 
bung 7 weiter auseinanderliegend, entsprechend der Geo- 
metrie der Ringnut 22 in der Auftreffflache 12 des oberen 
Fugewerkzeuges 11 ausgebildet sind. Die Genauigkeit der 
Fiigeoperation gemaB Fig. 5 wird dadurch verbessert, dass 

10 sowohl das Metallblech oder der Metallkorper 4 auf der ent- 
sprechenden Auftreffflache 14 des unteren Fugewerkzeuges 
16 spielfrei und mit gleichmaBiger Abstiitzung in der Umge- 
bung der Fuges telle unterstiitzt sind. Gleiches gilt auch fur 
die Anordnung des oberhalb des Metallkorpers bzw. Metall- 

15 bleches 4 angeordneten Kunststoffbauteils 1 in bezug auf 
die Auftreffflache 12 des oberen Fugewerkzeugs 11. 
[0051] Fig. 6 zeigt eine domformige Erhebung der spritz- 
gegossenen Kunststoffstruktur in perspekdvischer Ansicht 
und im Querschnitt, 

20 [0052] GemaB der Darstellung gemaB Fig. 6 ist im Kreu- 
zungspunkt 27 einer mit einer Verrippung 29 versehenen 
Kunststoffstruktur 25 eine domformige Erhebung 30 einge- 
lassen. Diese ist mit einem offenen Ende 30.1 versehen, in 
weiuhc das Fiigewerkzeug cinfahrt. Am dem dem schalen- 

25 fbrmigen Metallkorper 24 zuweisenden Ende ist die dom- 
formige Erhebung 30 mit einer Bodenflache 30.2 versehen. 
Die Wandungsdicke der domformigen Erhebung, an deren 
Boden 30.2 eine Fiigestelle 34 erzeugt wird, ist mit Bezugs- 
zeichen 303 bezeichnet. 

30 [0053] Aus der Querschniltsdarstellung der domformigen 
Erhebung 30 gemaB Fig. 6 geht hervor, daB deren Bodenfla- 
che 30.2 vom Kragenende 9 der stanzkragenartigen Erhe- 
bung 7 durchdrungen ist, so daB an der Bodenflache 30.2 der 
domformigen Erhebung 30 eine Fiigestelle 34 ausgebildet 

35 wird, an der der Metallkorper 4, der auf der Auftreffflache 
14 des unteren Fugewerkzeuges 13 aufiiegt, mit der Kunst- 
stoffstruktur 1 formschlussig verbunden wird. Die zum 
FormschluB erforderliche Gegenkraft wird durch einen in 
die Offnung der domf<3nnigen Erhebung 30 einfahienden 

40 Stempel aufgebracht. 

[0054] Die Darstellung gemaB Fig. 6.1 zeigt eine Kunst- 
stoffstruktur 1, die in einer Wanddicke 1,1 ausgebildet ist. 
Diese wird vom Kragenende 9 einer stanzkragenartigen Er- 
hebung 7 durchsetzt, welche symmetrisch zu einer Mittelli- 

45 nie 10 am Metallkorper 4 ausgebildet ist. Die Hohe der 
stanzkragenartigen Erhebung 7 liegt unter der Wanddicke 
1.1 der Kunststoffstruktur, so daB das Kragenende 9 nicht 
aus der dem Metallkorper 4 gegeniiberliegenden Seite her- 
vortritt. 

50 [0055] Aus der Darstellung gemaB der Fig. 7 und 7.1 geht 
ein schalenartig konfigurierter Metallkorper hervor, der mit 
einem spritzgegossenen, versteifenden Kunststoffeinsatz 
versehen ist, der domformige Erhebungen an den Kreu- 
zungspunkten der Verrippung enthalt. 

55 [0056] GemaB der Darstellung der Fig, 7 ist der Einsatz- 
Kunststoffkorper 25, der der Versteifung der schalenfbrmig 
konfigurierten Metallslruktur 24 dient, von einzelnen in Ver- 
tikalrichtung verlaufenden domformigen Erhebungen 30 
durchsetzt. Die domformigen Erhebungen 30 sind im we- 

60 sentlichen als Hohlzylinder beschaffen, die nach oben eine 
Offnung 30.1 zum Einfahren eines Fugewerkzeuges, d. h. 
beispiels weise eines Stempels aufweisen und an ihrem ge- 
geniiberliegenden, dem metallischen Korper 4 zugewandten 
Ende mit einer Bodenflache 30.2 versehen sind. Die Boden- 

65 flachen 30.2 stehen beim Fiigen der Ausbildung der Verbin- 
dungen 34 (Fiigestellen) gemaB der Fig, 1 bis 6 zur Verfu- 
gung. Die Wanddicke 303 der als domformige Erhebungen 
30 beschaffenen Hohlzylinder liegt vorzugsweise im Be- 
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reich der Wanddicke der Kunststoffstruktur 1 bzw. 24. Der 
Kunststoffkorper 25 ist an seinen Seiten mil Auflagezungen 
26 versehen, an Kreuzungspunkten 27 des spritzgegossenen 
Kunststoffkorpers 25 kreuzen sich versteifende Rippen. 
Eine ebenfalls in Vertikalrichtung, d. h. parallel zu den dom- 
fonnigen Erhebungen 30 verlaufende Verrippung 29 des 
spritzgegossenen Kunststoffkorpers 25 verieiht diesem ei- 
nerseits in Teilbereichen eine Aufsetzflache auf die Sohle 
des schalenartig konfigurierten Metallkorpers 24, anderer- 
seits eine zusatzliche mechanische Versteiftjng. Im Auflage- 
bereich der Auflagezungen 26 auf die Wandung des U-for- 
mig konfigurierten schalenformigen Metallkorpers bildet 
sich ein Fugebereich 28, der durch eine gemafi der Fig, 1-6 
ausgebildeten auf Kaltumformwege erzeugbaren Fugever- 
bindung ausgebildet ist. Erfolgt dies gleichzeitig an mehre- 
ren Stellen (vergleiche Fig. 7. 1), an alien mit Bezugszeichen 
28 und 34 bezeichneten Fiigebereichen wohnt dem derart 
geformten und gefiigten Verbundbauteil eine enorme Stei- 
figkeit und eine hohe Prazision in bezug auf die Abmessun- 
gen der beiden zueinander zu fixierenden Bauteile inne. 
[0057] In ihrem oberen Bereich ist jede der Kunststoffrip- 
pen der Kunststoffstruktur 24 in dem Bereich, an dem sie 
hoch belastet ist, mit Versteifungsflachen 16 versehen. Die 
Versteifungsflachen 16 sind zusatzlich angespritzte, senk- 
recht zur Verrippung 29 angeordnete Wande. Diese verhin- 
dem einerseits das Auftreten von unzulassig hohen Maxi- 
malspannungen im belasteten Kunststoffkorper und wirken 
andererseits dem Beulen und Ausknicken der Verrippung 29 
entgegen. Um dem Prinzip des Leichtbaus Rechnung zu tra- 
gen, sind die Kunststoffrippen in den der Sohle und den Ek- 
ken des U-Metallblechs zugewandten Regionen 29,1 zu- 
riickgenommen bzw. ausgespart. Diese Art der Gestaltung 
der Kunststoffrippenstruktur folgt dem Prinzip, Material 
dort anzuordnen, wo unter Belastung hohe Spannungen auf- 
treten und dort wegzulassen, wo die auftretenden Spannun- 
gen gering sind. 

[0058] Aus der Darstellung gemaB der Fig. 8 und 8. 1 geht 
ein U-fbrmiger Metallkorper mit verripptem Kunststoffein- 
satz hervor, wobei in der Mitte zwischen den Rippenkreu- 
zungspunkten einzelne domformige Erhebungen vorgese- 
hen sind, die bevorzugt als Hohlzylinder ausgefiihrt werden. 
[0059] Im. Unterschied zu der in den Fig. 7 und 7.1 darge- 
stellten spritzgegossenen Kunststoffstruktur 25 sind an der 
spritzgegossenen Kunststofifstruktur 25 gemaB den Darstel- 
lungen der Fig. 8 und 8.1 die domformigen Erhebungen 30 
nicht in den Kreuzungspunkten 27 der Kunststoffstruktur 25 
angeordnet, sondem im Verlauf der diagonal v^laufenden 
Rippen jeweils im Bereich zwischen zwei Kreuzungspunk- 
ten, sei es in der Mitte der Kunststofifstruktur 25 oder einem 
Kreuzungspunkt an der Wandung der Kunststoffstruktur 25. 
Auch gemaB dieser Ausgestaltungsvariante der Kunststoff- 
struktur sind die Verrippungen 29 an ihrer Oberseite mit 
Versteifungsflachen 16 versehen, die ein Beulen bzw. Aus- 
knicken der Verrippung 29 der Kunststoffstruktur 25 im Be- 
laslungsfall wirksam verhindem. Mit der Ausfiihrungsva- 
riante der Kunststoffstruktur gemaB der Fig. 8 und 8.1 las- 
sen sich mehrere Fugestellen 34 in Kunststoffstruktur 25 
und schalenformig konfigurierten Metallkorper 24 ausbii- 
den, so daB die Festigkeit eines solcherart gefertigten Hy- 
bridbauteils erheblich gesteigert werden kann. Im in Fig. 7 
bzw. 7.1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel eines spritzge- 
gossenen versteifenden Kunststoffeinsatzes in ein schalen- 
formig konfigurierles Metallprofil konnen sich domformige 
Erhebungen 30 an den Kreuzungsstellen der Verrippung 29 
mittig in bezug auf den schalenfSrmig konfigurierten Me- 
tallkorper 24 ergeben. 

[0060] Auch in den Kunststoffstrukturen 25 gemaB Fig. 8 
und 8. 1 sind im Bereich der Auflagen Auflagezungen 26 an- 



gespritzt. Diese liegen auf den U-formig profilierten Seiten- 
flachen des schalenartigen metallischen Korpers 24 auf und 
werden mit diesem gemaB des vorstehend skizzierten ^fer- 
fahrcns auf dem Kaltumformwege gefiigt. 

5 [0061] Die Darstellung gemSB der Fig. 9 und 9.1 zeigen 
einen U-formigen Metallkorper mit verripptem Kunststof- 
feinsatz der vereinfacht ausgedriickt als Deckel ausgebildet 
ist und nach dem Fugen zusammen mit dem Metallkorper 
ein geschlossenes Hohlprofil bildet. Derartige Profile zeich- 

10 nen sich durch erhohte Torsi on sstei fig keit aus. 

[0062] GemaB dieser AusfUhningsvariante werden ein 
schalenfbrmiger Metallkorper 24 und eine an der riickwarti- 
gen Seite verrippte Kunststoffplattenstruktur 31 miteinander 
verbunden. Auf der Ruckseite der Deckelflache 31.1 ist eine 

15 Kreuzrippenstruktur 29 zur Versteifung der Deckelflache 

31.1 vorgesehen. In den Kreuzungspunkten der Einzelrip- 
pen 29 sind als Abstandhalter und domformige Erhebungen 
fungierende, oben offene Hohlzylinder mit einer Bodenfla- 
che 30.2 ausgebildet, die der tiefgezogenen Seite des scha- 

20 lenformigen Metallkorpers 24 zugewandt sind. Im schalen- 
formigen Metallkorpers 24 befinden sich die vorstehend be- 
schriebenen Durchbriiche mit den stanzkr^enartig konfigu- 
rierten Erhebungen 7 (Fig. 1-6), die in der Darstellung ge- 
maJ3 Fig. 9 nicht wiedergegeben sind. Beim Zusammenpres- 

25 sen, d. h. dem Einfahren eines Fugewerkzeuges in die hohl- 
zylindrisch ausgefuhrten Abstandhalter bzw, domformigen 
Erhebungen 30, 33 und dem Anpressen des schalenformig 
konfigurierten Metallkorpers entsteht in der Bodenflache 

30.2 einer jeden domformigen Erhebung bzw. Abstandshal- 
30 ter 30 bzw. 33 gemaB der Darstellung in Fig, 9 eine FUge- 

stelle 34 mit dem schalenformig konfigurierten Metallkor- 
per 24 gemaB Fig. 1-6. 

[0063] Aus der Darstellung gemaB Fig. 9 geht hervor, daB 
die verrippte Kunststoffplattenstruktur 31 an ihrer Oberseite 

35 im Bereich der domformigen Erhebungen 30 bzw. Ab- 
standshalter 33 mit Offnungen 30.1 versehen ist, in welche 
ein Fugewerkzeug einfahrt. Das Fugewericzeug, welches die 
Hohlzylinder der domformigen Erhebungen 30 bzw. Ab- 
standshalter 33 bis an deren Bodenflache 30.2 durchsetzt, 

40 bringt die zum Fiigen des schalenformigen Metallkorpers 24 
mit der verrippten Plattenstruktur 31 benotigten Fiigekrafte 
auf. Es entsteht demnach eine Verkrallung, d, h. eine dauer- 
hafte, formkraftschlussige Verbindung zwischen der ver- 
rippten Plattenstruktur 31 im Bereich der Bodenflache 30.2 

45 und der Sohle des metallischen Grundkorpers 24 und durch 
weitere Fugestellen 34 entlang der Kontaktbereiche 32 zwi- 
schen den abgewinkelten Schenkeln des schalenformigen 
Grundkorpers 24 und den diese uberdeckenden Bereichen 
der verrippten Plattenstruktur 31. 

50 [0064] Aus der Zusammenstellungszeichnung 9.1 geht 
das gefugte Verbundbauteil naher hervor, bestehend aus ei- 
ner verrippten plattenformigen Kunststoffstruktur 31 und 
dem U-formig profilierten schalenformigen Metallprofil 24. 
Die auf der Sohle des schalenformigen Metallprofils aufsit- 

55 zende Bodenflache 30.2 der hohlzylindrisch konfigurierten 
domformigen Erhebungen 30 bzw. Abstandhalter 33 bildet 
die Fugestelle 34, an welche sich der zylinderformige Be- 
reich, d. h. der Abstandshalter 33 zwischen verrippter Plat- 
tenstruktur 31 und schalenformigem Metallkdrper 24 an- 

60 schlieBt. 

[0065] Aus der Darstellung gemaB der Fig. 10 und 10.1 
geht eine Ausfiihrungsvariante eines Verbundbauteiles her- 
vor, welches einer Sandwichbauweise entspricht Derardge 
Profile zeichnen sich durch hohe Biegesteifigkeit aus. 
65 [0066] Die in Fig. 10 dargestellten Komponenten des Ver- 
bundbauteiles, welches in Fig. 10.1 in seinem gefugten Zu- 
stand gezeigt ist, umfassen an Ober- und Unterseite jeweils 
einen metallischen, flachigen Korper 35 bzw. 40. Die metal- 
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Bezugszeichenliste 



1 Kunstsloffstruktur 
1.1 Wanddicke 

2 Oberseite 

3 Unterseite 

4 Metailkorper/Metallbiech 

5 Fugestelle 

6 Durchbruch 

7 stanzkragenartige Erhebung 
7.1 Hohe des Vorsprungs 

8 Umiaufkante 

9 Kragenende 

10 Mittellinie 



10 



15 



Uschen flachigen Koroer 35 bzw. 40 sind in dem Bereich, an 
welchem sie auf den Ofihungen 30.1 domfbrmiger Erhebun- 
gen 30 der Kunststoffstruktur 37 auf)iegen, mil Cffnungen 
versehen, so dafi das Filgewericzeug in die hohlzylindrisch 
ausgefUhrten domfonnigen Erhebungen 30 der Kunststoff- 
struktur 37 einzufahren vermag. Die metaUischen flachigen 
Korper 35 und 40, die als Deckel bzw. als Boden eines Ver- 
bundbauteiles fungieren, sind im Bereich der Offnungen 44 
in den Seitenwanden 43 des spritzgegossenen Bauteiles 37 
mit Ausnehmungen 42 versehen. Die Ausnehmungen 42 
sind in der Oberseite 35 bzw. der Unterseite 40 der metalli- 
schen Rachen so ausgefuhrt, dass jeweils die Zugange zu 
den einander gegeniiberliegenden Ausnehmungen 44 in den 
Seitenwanden 43 des spritzgegossenen KunststofTbauteiles 
37 an der Oberseite geoffnet sind. 

[0067] Aus der Darstellung gemaB Fig, 10.1 geht hervor, 
dass die einzelnen nebeneinander liegenden Ausnehmungen 
44 in den Seitenwanden 43 des spritzgegossenen Bauteiles 
37 gemaB Fig. 1 1 entweder von der Oberseite oder von der 
Unterseite des Verbundbauteils gemafi 11.1 zuganglich sind. 
[0068] Durch mittig am spritzgegossenen Bauteil 37 aus- 
gefiihrte domformige Erhebungen 30, wird neben der Hohe 
der Seitenwande 43 der Abstand zwischen der oberen metal- 
lischen Flache 35 und der unteren metaliischen Flache 40 
am Verbundbauteil gemaB Fig. 10.1 festgelegt. Beim Fiigen 
der Metallbleche 35, 40 und der Kunststoffstruktur 37 ent- 
stehen an den Fugestellen 34 die vorstehend beschriebenen 
Verbindungen gemaB der Fig. 1-6 durch welche die grund- 
legende Steifigkeit und Festigkeit des Veibundbauteiles er- 
zielt wird. 

[0069] Der metallische Grundkorper 4 gibt dem gemaB 
der verschiedenen Ausfuhrungsvarianten gestalteten Ver- 
bundbauteil die grundlegende Steifigkeit und Festigkeit, Die 
Kunststoffstruktur, welche gemaB den in den vorstehenden 
Beispielen zugrundeliegenden Ausfuhrungsvarianten be- 
schaffen sein kann, dient zum einen der weiteren Erhohung 
der Steifigkeit und Festigkeit und zum anderen der Funkti- 
onsintegration im Sinne einer System- bzw. Modulbildung. 
[0070] Die vorgestellten Verbundbauteile haben gegen- 
uber den bekannten, andersartig gemaB EP 0 370 342 Bl 
hergestellten Hybridbauteilen den Vorteil, dafi die Kunst- 
stoffstruktur hier weitgehend frei von Restriktionen gestaltet 
werden kann, da die Kunststoffstruktur gemaB der vorlie- 
genden Erfindung in einem separaten Produktionsschritt ge- 
fertigt werden kann. Im Unterschied dazu wird die Kunst- 
stoffstruktur gemaB EP 0 370 342 Bl an den metaUischen, 
schalenformigen Grundkorper angespritzt, wodurch die 
Freiheitsgrade beziiglich der Entformung der spritzgegosse- 
nen Kunststoffstruktur deutlich herabgesetzt werden. In der 
Folge kann die Kunststoffstruktur gemaB dieser Erfindung 50 
belastungsgerechter gestaltet werden. Dieser Vorteil driickt 
sich im erhaltenen Verbundbauteil durch hdhere Steifigkeit 
bzw. Festigkeit bei vei^leichbarem Bauteilgewicht aus. 
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Paten tan sprii che 

1. Verfahren zur HersteUung eines Verbundbauteiles 
aus einer Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) und einem 
metalUschen Korper (4, 24, 35, 40) durch schneUes Zu- 
sammenfahren von Fugewerkzeugen (11, 13) mit nach- 
folgenden Verfahrensschritten: 

- dem Fiigen von spritzfrischer Kunststoffstruk- 
tur (1, 25, 31, 37) und MetaUkorper (4, 24, 35, 40), 

- durch das beim Zusammenfahren von Auftreff- 
fiachen (12, 14) der Fugewerkzeuge (11, 13) erfol- 
gendem Verformen (18, 19, 20, 21) von Randbe- 
reichen von Durchbruch en (6) im metaUischen 
Korper (4, 24, 35, 40) durch Einpressung der 
Randbereiche in die Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 
37) und der dabei erfolgenden gleichzeitigen Ver- 
formung der Randbereiche derart, daB eine dauer- 
hafte, form- und kraftschlUssige Veibindung (34) 
entsteht. 

2. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Durchbriiche (6) in den metaUischen 
Korpem (4, 24, 35, 40) kreisrund oder oval oder recht- 
eckig mit runden Ecken beschaffen sind. 

3. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Durchbriiche (6) in ihren Randberei- 
chen als stanzkragenartige Erhebungen (7) konfiguriert 
sind. 

4. Verfahren gemaB Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Hohe (7.1) der Erhebungen (7) die 
Wanddicke (1.1) der Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) 
urn bis zu 35% ubersteigt. 
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5. Verfahren gemaB Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Wanddicke (1.1) der Kunststoff- 
struktur (1, 25, 31, 37) zwischen 2 und 8 mm liegt. 

6. Verfahren gemaB Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Hohe (7.1) der Erhebungen (7) unter- 5 
halb der Wanddicke (1.1) der Kunststoffstruktur (1, 25, 
31, 37) Uegt Oder gleich der Wanddicke (1,1) der 
Kunststroffstruktur (1, 25, 31, 37) ist. 

7. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an der Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) lO 
eine versteifende Verrippung (29) ausgebildet wird, die 
Kreuzungspunkte (27) umfaBt, welche als offene, dom- 
formige Erhebungen (30) mit einer dem MetaUkorper 
(4, 24, 35, 40) zuweisenden Bodenflache (30.2) verse- 
hen sind. IS 

8. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an der Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) 
eine versteifende Verrippung (29) ausgebildet ist, an 
deren Rippen zwischen Kreuzungspunkten (27) offene 
domformige Erhebungen (30) mit einer dem Metall- 20 
korper (4, 24, 35, 40) zuweisenden Bodenflache (30^) 
ausgebildet werden. 

9. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) mit 
senkrecht zur Verrippung (29) verlaufenden, verstei- 25 
fenden Rachen (16) versehen ist. 

10. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die versteifende Verrippung (29) der 
Kunststoffstruktur Ausnehmungen bzw. Ausspaningen 
(29.1) besitzt, die dem Leichtbauprinzip Rechnung tra- 30 
gen und eine EinbuBe von Steifigkeit und Festigkeit 
verhindem. 

11. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verformungen (7) unter einem An- 
stellwinkel aus der Ebene (4) der Durchbriiche (6) im 35 
metaUischen Korper (4, 24, 35, 40) vorstehen. 

12. Verfahren gemaB Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Anstellwinkel zwischen 70° und 
110° betragt. 

13. Verfahren gemaB Anspruch 2, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, dass der Durchmesser der Durchbriiche (6) 
zwischen 2 mm und 50 mm liegt. 

14. Verfahren gemaB Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass durch den Anstellwinkel der stanzkra- 
genartigen Erhebungen (7) in bezug auf den metalli- 45 
schen Korper (4, 24, 35, 40) die sich ergebende Verfor- 
mungskontur (19, 20, 21, 22) der stanzkragenardgen 
Erhebungen (7) zwischen metallischem Korper (4, 24, 
35, 40) und Kunststoffslxuktur (1, 25, 31, 37) beein- 
flusst wird. 50 

15. Verfahren gemaB Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verformungskontur (19, 20, 21, 22) 
der Fiigestelle (5) vom metalli schen Korper (4, 24, 35, 
40) und Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) durch die 
Konfiguration der Auftreffflache (12, 22) des oberen 55 
Fiigewerkzeuges (11) beeinflusst wird. 

16. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass wahrend des Fiigevorganges von metal- 
lischem K6rp>er (4, 24, 35, 40) und Kunststoffstruktur 
(1, 25, 31, 37) diese an den Auftreffflachen (12, 14) der 60 
jeweils zusammenfahrbaren FUgewerkzeuge (11, 13) 
spielfrei anliegen. 

17. Verbundbauteil hergestellt durch ein Verfahren 
nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein schalenformiger Melallkoper (24) 65 
mit einer KunststoffsU-uklur (25) im Bereich von Auf- 
lagezungen (26) mit slanzkragenartigen Erhebungen 
(7) im Metallkorper (24) in der Wandung (1.1) und an 



offenen, domformigen Erhebungen (30) mit einer Bo- 
denflache (30.2) der Kunststoffverrippung (25) ver- 
krallt ist. 

18. Verbundbauteil hergestellt durch ein Verfahren 
nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein schalenformiger Metallkdrper (24) 
enllang langsverlaufenden Auflagebereiche (32) mit ei- 
ner als Deckelflache (31.1) dienenden, verrippten 
Kunststoffstruktur (31) an slanzkragenartigen Erhe- 
bungen (7) gefugt und als Hohlprofil ausgebildet ist 

19. Verbundbauteil hergestellt durch ein Verfahren 
nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine mit gegenlaufig zueinander verlau- 
fenden Offnungen (44) versehene Kunststoffstruktur 
(37) mit metaUischen Flachen (35, 40), welche Aus- 
stanzungen (42) umfassen, die den wechselseitigen Zu- 
gang zu den Offnungen (44) ermdglichen, in Sand- 
wichbauweise an Ober- und Unterseite gefugt ist, wo- 
bei an der Kunststoffstruktur (37) Abstandhalter (33) 
vorgesehen sind und die Kunststoffstruktur (37) und 
die metallischen Flachen (35, 40) an Fiigestellen (34) 
gefugt werden. 
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